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(§7) Vitrage isolant comportant au moins deux feuilles de 
verre (10, 11) espacees par une lame de gaz (12), un inter- 
calate (2) servant a espacer les deux feuilles de verre et 
presentant une face interne (20) en regard de la lame de 
gaz et une face exteme opposee (21), ainsi que des 
moyens d'etancheite (3) vis a vis de I'interieur du vitrage, 
caracterise en ce que Pintercalaire (2) se presente sous la 
forme d'un profile sensiblement plat qui ceinture le pourtour 
du vitrage en etant plaque par sa face interne (20) contre les 
tranches (10a, 11a) des feuilles de verre, et maintenu fixe 
par des moyens de solidarisation (4). 
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1 2807783 
Vitrage isolant et son procede de fabrication 

L'invention a pour objet un vitrage isolant et son procede de fabrication. 
Un type de vitrage isolant bien connu comporte deux feuilles de verre qui 
5 sont espacees par une lame de gaz tel que de I'air et, qui sont ecartees et reunies 
au moyen d'un cadre entretoise constitue par des profiles metalliques creux plies 
ou assembles par des pieces d'angle. Les profiles sont garnis d'un tamis 
moleculaire qui a notamment pour role d'absorber les molecules d'eau 
emprisonnees dans la lame d'air intercalaire au moment de la fabrication du 
10 vitrage et qui seraient susceptibles de se condenser par temps froid, entrainant 

I'apparition de buee. 

Pour assurer I'etancheite du vitrage, le cadre entretoise est colle aux 
feuilles de verre par un cordon elastomere du type caoutchouc butyl applique 
directement sur les profiles par extrusion au travers d'une buse. Chaque coin du 

15 cadre entretoise est egalement garni au niveau de la piece d'angle par du 
caoutchouc butyl. Une fois le vitrage assemble, le cordon elastomere d'etancheite 
joue un r6le de maintien mecanique provisoire des feuilles de verre. Enfin, on 
injecte dans la gorge peripherique delimitee par les deux feuilles de verre et le 
cadre entretoise un mastic d'etancheite reticulable du type polysulfure ou 

20 polyurSthane qui termine I'assembiage mecanique des feuilles de verre. Le 
caoutchouc butyl a principalement comme role de rendre etanche I'interieur du 
vitrage a la vapeur d'eau, tandis que le mastic assure une etancheit6 a I'eau 
liquide ou aux solvants. 

La fabrication de ce vitrage necessite plusieurs materiaux distincts dont les 

25 profiles, les pieces d'angle, le tamis moleculaire, les joints organiques 
d'etancheite, ces materiaux n'etant pas assembles en une seule et meme 
operation. 

Un inconvenient pose par une telle fabrication est celui du stockage des 
materiaux. Afin d'etre operationnel pour toute nouvelle commande passee pour 
30 des vitrage isolants, de nombreux lots de chaque materiaux doivent etre a 
disposition, ce qui ne participe pas a une gestion simple et rapide quant a 
Tapprovisionnement et au stockage de ces materiaux. 

En outre, le nombre actuel de materiaux a assembler engendre plusieurs 
operations de montage qui, bien qu'automatisees, sont realisees les unes apres 
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les autres ce qui penalise notablement ie temps de fabrication. Certaines de ces 
operations imposent aussi des interruptions dans ia chaTne de fabrication, pouvant 
par ces courts temps morts gener davantage la cadence de production. 

L'invention a done pour objet d'obvier a ces inconvenients en proposant un 
5 vitrage isolant dont le choix des materiaux permet de faciliter la gestion de leur flux 
de fabrication et de simplifier les operations de montage. 

Selon l'invention, le vitrage isolant qui comporte, au moins deux feuilles de 
verre espacees par une lame de gaz, un intercalaire servant a espacer les deux 
feuilles de verre et presentant une face interne en regard de la lame de gaz et une 
10 face externe opposee, ainsi que des moyens d'etancheite vis-a-vis de I'interieur 
dudit vitrage, est caracteris6 en ce que I'intercalaire se presente sous la forme 
d'un profile sensiblement plat qui ceinture le pourtour du vitrage en 6tant plaque 
par sa face interne contre les tranches des feuilles de verre, et maintenu fix6 par 
des moyens de solidarisation. 
15 Ce type de profile et sa disposition sur les tranches du vitrage presentent 

notamment I'avantage d'augmenter la visibilite au travers du vitrage puisque 
I'intercalaire n'est plus visible en peripherie. 

Selon une caracteristique, les moyens d'etancheite du vitrage, qui 
presentent des proprietes d'etancheite aux gaz, poussieres et a I'eau liquide, sont 
20 disposes au moins sur la face externe de I'intercalaire. Ces moyens d'etancheite 
sont constitues par un revetement m6tallique, de pr6f6rence en inox ou en 
aluminium, qui presente une epaisseur comprise entre 2 et 50 Jim. 

Selon une mode de realisation preferentiel de I'intercalaire, celui-ci est a 
base de matiere thermoplastique armee ou non de fibres de renforcement telles 
25 que des fibres de verre couples ou continues. 

Selon une caracteristique, I'intercalaire presente une resistance lineique au 
flambage d'au moins 400 N/m. Afin d'assurer cette resistance, I'intercalaire doit 
presenter une 6paisseur d'au moins 0,1 mm lorsqu'il est constitue entierement 
d'inox, d'au moins 0,15 mm lorsqu'il est entierement en aluminium, et d'au moins 
30 0,25 mm lorsqu'il est en matiere thermoplastique arme de fibres de renforcement. 

Avantageusement, les moyens de solidarisation de I'intercalaire contre le 
vitrage sont impermeables a I'eau, ils sont constitues par un adhesif du type colle 
qui resiste a des contraintes a I'arrachement d'au moins 0,45 Mpa. 
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Selon une autre caracteristique, les extremites libres de Tintercalaire sont 
assemblies pour ceinturer la totalite du vitrage de fa?on que Tune des extremites 
recouvre Tautre, des moyens d'etancheite cornplementaires 6tant prevus pour 
obturer des sections laterales rendues ouvertes par le recouvrement 
5 En variante, afin de ceinturer la totalite du vitrage, les extremites libres de 

Tintercalaire presentent des formes cornplementaires adaptees k cooperer 
mutuellement pour realiser leur assemblage selon un aboutement. Un ruban 
adhesif ou de la colle 6tanche aux gaz et a la vapeur d'eau sera de preference 
applique sur la zone d'aboutement. 
10 Le procede de fabrication de Pinvention est caracterise en ce que : 

- on maintient les deux feuilles de verre paralleles et espacees ; 

- on met en place la face interne de Tintercalaire pourvu des moyens de 
solidarisation contre les tranches des feuilles de verre sur la totalite du pourtour du 
vitrage ; 

15 -on applique quasi-instantanement lors de la mise en place de 

Tintercalaire des moyens de pression sur la face externe de Tintercalaire de fa?on 
a assurer Tadhesion de Tintercalaire avec les tranches des feuilles de verre; et 

- apres ceinturage de la totalite du vitrage on assemble solidairement les 
deux extremites de Tintercalaire. 

20 Selon une caracteristique, Tintercalaire se presente avant sa mise en place 

sous la forme d'un ruban bobin6 qui est destine a etre deroule, etire et coupe & la 
longueur correspondant sensiblement au perimetre du vitrage, tandis que les 
moyens de solidarisation du type colle sont deposes sur le ruban en etirement par 
des moyens d'injection. 

25 Avantageusement, le dessechant est depose sur le ruban en etirement lors 

de Tapplication des moyens de solidarisation. 

Selon une autre caracteristique, la mise en place de Tintercalaire s*effectue 
en Tappliquant par compression en un point d'amorgage et contre les tranches 
d'un premier cote du vitrage, le ceinturage s'effectuant a partir de ce point 

30 d'amo^age et la mise en place du ruban sur les angles du vitrage etant realisee 
en chauffant prealablement la face externe de Tintercalaire afin d'aider a son 
pliage autour des angles et d'epouser parfaitement leur contour. 

De preference, le point d'amorgage est situe en un milieu de cote du vitrage 
de fa?on a appliquer et comprimer Tintercalaire simultanement dans deux 
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directions oppos6es pour ceinturer le pourtour du vitrage selon deux moities de 
perimdtre, ce qui permet de gagner en temps de fabrication. 

De maniere pratique, toutes les operations de fabrication du vitrage 
peuvent §tre realisees dans une chambre remplie du gaz devant etre contenu 

5 dans le vitrage. 

D'autres caract6ristiques et avantages de invention apparaitront a la 
lecture de la description qui suit et en regard des dessins annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe d'un vitrage isolant selon Tinvention ; 

- la figure 2 illustre une vue schematique en elevation du dispositif de 
10 fabrication du vitrage ; 

- la figure 3 repr^sente la figure 2 au cours d'une 6tape du procede de 
fabrication ; 

- la figure 4 est une vue agrandie de I'assemblage des deux extr6mites 

Hbres cj e I'intercalaire de Tinvention apres ceinturage complet du vitrage. 
-j 5 L a figure 1 illustre un vitrage isolant simple 1 obtenu par un proc6de de 

fabrication qui sera d6crit plus loin en regard de son dispositif visible a la figure 2. 

Le vitrage 1 comporte deux feuilles de verre 10 et 11 espac6es par une 
lame de gaz 12, un intercalaire 2 qui sert a espacer les deux feuilles de verre et a 
pour role d'assurer le maintien mecanique de Tensemble du vitrage, ainsi que des 
20 moyens d'etancheite 3 destines a rendre etanche le vitrage a I'eau liquide, aux 
soivants et a la vapeur d'eau. 

L'intercalaire 2 se presente sous la forme d'un profile sensiblement plat 
d'environ 1 mm d'epaisseur et de section sensiblement parallelipedique. Ce profile 
a avantageusement une faible inertie mecanique, c'est-&-dire qu'ii peut etre 
25 aisement enroul6 en pr6sentant un faible rayon d'enroulement de 10 cm par 
exemple. 

Le profile entoure le pourtour du vitrage. II est dispose a la manfere d'un 
ruban sur les tranches 10a et 11a des feuilles de verre et garantit ('assemblage 
mecanique du vitrage grace a des moyens de solidarisation 4 qui assurent sa 
30 totale adhesion au verre. 

Le profile est suffisamment rigide pour realiser la fonction de maintien 
mecanique des deux feuilles de verre espac^es. Sa rigidite est definie par la 
nature meme de son materiau constitutif, dont la resistance lineique au flambage 
doit etre au moins de 400 N/m. 
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Par ailieurs, la nature du materiau dudit profile est egalement choisie de 
fagjon qu'au cours du proced§ de fabrication du vitrage, le profile puisse presenter 
suffisamment de souplesse pour que soit effectue I'operation de ceinturage des 
tranches de verre, en particuiier lors du bordage des angles. 
5 Dans un premier mode de realisation, I'intercalaire est entierement 

metallique, le materiau choisi etant pr§ferentiellement de Tinox ou bien de 
I'aluminium. Au cours du procede, le bordage des angles est effectue par pliage a 
Taide de machines bien connues de I'homme de I'art specialise dans la 
transformation de materiaux metalliques. 

10 De maniere a garantir une resistance lineique au flambage minimale de 

400N/m, Tintercalaire devra presenter une epaisseur d'au moins 0,1 mm pour de 
I'inox, et de 0,15 mm pour de I'aluminium. 

Dans un second mode de realisation et preferentiel de I'invention, 
Tintercalaire 2 est a base de matiere plastique armee ou non de fibres de 

15 renforcement coupees ou continues. Ainsi, un materiau peut etre du styrene 
acrylonitrile (SAN) associe a des fibres de verre coupees, commercialise par 
exemple sous le nom LURAN® par la societe BASF, ou bien du polypropylene 
arme de fibres de verre continues, vendu sous le nom TWINTEX® par la societe 
VETROTEX. 

20 Notons que dans le cas d'un materiau plastique qui est thermofusible, le 

bordage des angles du vitrage opere par pliage apres ramollissement de la 
matiere, est effectue plus aisement qu'avec un materiau entierement metallique. 

Par ailieurs, avec I'utilisation de matiere plastique, il peut tres 
avantageusement etre prevu d'integrer intrinsequement le dessechant au profile, 
25 ce qui est impossible avec du metal. 

Enfin, la matiere plastique etant bien moins conductrice de chaleur que le 
metal, I'isolation thermique de I'ensemble du vitrage n'en est que meilleure lorsque 
le vitrage est par exemple expose a un fort ensoleillement. 

Quant a I'addition de fibres de verre a la matiere plastique, il en resulte un 
30 coefficient de dilatation thermique du materiau qui est bien plus faible que celui 
d'un plastique pur et qui devient proche du coefficient du verre, ce qui engendre, 
lors d'une variation thermique de la lame de gaz, une force de cisaillement 
moindre sur les moyens de solidarisation 4. 
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Afin d'assurer une resistance lineique de 400 N/m, I'intercalaire 2 presente 
une epaisseur d'au moins 0,25 mm lorsqu'il est constitue de matiere 
thermoplastique et de fibres de renforcement. 

La largeur de I'intercalaire 2 est adaptee a I'epaisseur totale du vitrage qui 

5 peut etre multiple en comprenant plusieurs feuilles de verre espacees par des 
lames de gaz. Avantageusement, I'intercalaire de I'invention ne necessite la 
connaissance que de la largeur totale du vitrage et non des distances de 
separation des feuilles de verre. En effet, les distances de separation pour un 
vitrage multiple peuvent varier, ce qui entraine necessairement dans le cas de 

10 ('utilisation d'intercalaires conformes a ceux de I'etat de la technique d'avoir a 
disposition pour la fabrication du vitrage plusieurs intercalaires pour les differentes 
separations, et differentes largeurs d'intercalaires selon les distances de 
separation. 

Pour tout vitrage, il convient done simplement de disposer selon I'invention 

15 d'un intercalate ou profile d'une seule largeur correspondant a celle totale du 
vitrage quelles que soient le nombre de separations isolantes internes de ce 
vitrage et la largeur de ces separations. 

Selon I'invention, I'intercalaire ou le profile 2 comprend une face interne 20 
et une face externe opposee 21 , la face interne 20 etant destinee a etre plaquee, 

20 et maintenue, par ses bords dans le cas d'un vitrage isolant simple, contre les 
tranches 10a et 1 1a des feuilles de verre grace aux moyens de solidarisation 4. 

La face interne 20 du profile possede dans sa partie centrale 22 et en 
regard avec la lame de gaz 12 les proprietes de celles d'un dessechant qui a pour 
but d'absorber les molecules d'eau qui peuvent etre emprisonnees dans la lame 

25 de gaz. Ces proprietes de dessechant peuvent resulter de la nature du materiau 
de I'intercalaire, dont la composition meme integre un tamis moleculaire. En 
variante, I'element dessechant sera plut6t obtenu par un depot de tamis 
moleculaire sur la partie centrale 22 avant la mise en place de I'intercalaire sur les 
tranches du vitrage, comme nous le verrons dans la suite de la description. 

30 Les bords de la face interne 20 sont recouverts d'un adhesif qui constitue 

les moyens de solidarisation 4. 

L'adhesif est du type colle; il est etanche aux gaz, a la vapeur d'eau. Des 
essais effectues conformement a la norme americaine ASTM 96-63T sur des 
echantillons de colle de 1 ,5 mm d'epaisseur ont montre qu'une colle presentantun 
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coefficient de permeabilite a la vapeur d'eau de 35 g/24h.m 2 tel que celui du 
silicone convient. Bien entendu, une colle ayant un coefficient de permeabilite de 
4 g/24h.m 2 comme le polyurethane, ou meme inferieur, convient davantage car 
l'6tancheite etant encore am6lioree, une quantite moins importante de dess<§chant 
est alors a prevoir. 

L'adhesif doit egalement resister au decollage par I'eau liquide, par les 
ultra-violets ainsi que par les tractions pouvant etre exercees perpendiculairement 
aux faces du vitrage et nomm6es couramment contraintes au cisaillement, et par 
les tractions exercees parallelement a la force du poids du vitrage. Une colle 
satisfaisante doit resister a des contraintes a I'arrachement d'au moins 0,45 MPa. 

De preference, l'adhesif presente des proprietes de collage rapide, de 
I'ordre de quelques secondes; il s'agit d'un adhesif dont la prise s'effectue par 
reaction chimique, activee ou non par de la chaleur ou par une pression, ou bien 
s'effectue par refroidissement si l'adhesif est constitue d'une matiere thermofusible 
du type hot-melt, par exemple h base de polyurethane reticulable avec I'humidite 
de Pair. 

La face externe 21 de I'intercalaire en matiere plastique renforc6e est 
recouverte d'un revetement de protection metallique 21a du type feuillard en 
aluminium ou en inox presentant une epaisseur comprise entre 2 et 50 jxm, ce 
revetement constituant les moyens d'etancheite 3. Outre son role d'etancheite, le 
feuillard, en particulier lorsqu'il est en inox, protege efficacement le profile contre 
Tabrasion, par exemple lors de sa manutention ou de son transport. Enfin, il 
favorise Techange de chaleur avec la matiere thermoplastique lorsquMI s'agit de 
ramollir cette derniere pendant le proced6 de fabrication. 

En variante, le revetement metallique 21a pourrait etre suffisamment large 
pour recouvrir la face externe 21 et §tre rabattu sur les bords de la face interne 20. 

Les chiffres donnes plus haut sur Tepaisseur de I'intercalaire selon la nature 
du materiau utilise sont fournis pour une resistance au flambage de 400 N/m 
lineaire, qui est une valeur classique pour les vitrages de dimensions les plus 
courants, & savoir 1,20 m par 0,50 m. Toutefois, pour elargir Tutilisation a des 
vitrages de dimensions plus importantes et/ou vitrages soumis a des conditions 
extremes de sollicitation, on preferera concevoir des vitrages dont I'intercalaire est 
apte a n§sister a une force de 5700 N par metre lineaire. Afin de parvenir & une 
telle resistance au flambage, nous donnons ci-apres un tableau indiquant le 
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coefficient de securite etabli par rapport a la reference de 5700 N/m en fonction 
des epaisseurs correspondantes a donner a I'intercalaire de I'invention selon le 
type de materiau. 



Coefficient de 


styrene acrylonitrile 


Aluminium 


Inox 


securite 


(SAN) 






1 


0,50 mm 


0,25 mm 


0,20 mm 


3 


0,75 mm 


0,40 mm 


0,30 mm 


4,5 


0,90 mm 


0,45 mm 


0,35 mm 



5 Le procede de fabrication va a present etre decrit en s'attachant au mode 

de realisation preferentiel de Tinvention utilisant un intercalaire a base de matiere 
thermoplastique renforcee. 

Les feuilles de verre 10 et 11 sont acheminees sur chant par des moyens 
usuels jusqu'a une chambre pouvant enfermer le gaz & introduire dans le vitrage. 

10 Les feuilles de verre 10 et 11 sont maintenues a Pecartement desire au 

moyen de ventouses disposees sur les faces externes du vitrage et controlees par 
des verins pneumatiques. 

La figure 2 illustre schematiquement le dispositif de fabrication du vitrage 
enferme dans la chambre C. 

15 Une bobine 50 constitue le magasin du profile 2 qui est d6roule et 6tire, a 

I'aide d'un dispositif d'etirement non visible, sous forme d'un ruban qui est coupe a 
une longueur equivalente au perimetre du vitrage, la largeur du ruban 
correspondant a I'epaisseur totale du vitrage. 

D6s la mise a plat du profile est depose I'adhesif 4 h I'aide de moyens 

20 d'injection 51, tels qu'une buse, sur la face interne 20 du ruban destinee a etre 
appliquee sur la tranche du vitrage. Dans ce cas, le ruban comprend le 
dessechant de manfere inherente a sa face interne, le dessechant ayant ete 
incorpore sous forme de poudre ou de granules & la matiere thermoplastique 
renforcee lors de la fabrication du profile. 

25 Toutefois, lorsqu'il s'agit d'ajouter le dessechant ulterieurement a la 

fabrication du profile, on preferera mettre en place le dessechant et Tadhesif au 
cours d'une seule et meme operation a Taide de trois buses d'injection, deux 
buses laterales visant les bords du ruban pour le depot de Tadhesif dans le but 
d'etre en regard des tranches du vitrage et une buse centrale injectant le 
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dess6chant sur la partie centrale 22 du ruban dans le but d'etre en vis-a-vis de la 
lame de gaz. 

II est aussi possible d'envisager un adhesif qui a 6X6 depose lors de la 
fabrication du profile et qui est protege jusqu'a son utilisation, correspondant ici 
jusqu'aa Tapplication du profile contre le vitrage. 

Au moins un galet presseur 54 controle par un bras articule non illustre 
effectue 1'application et la compression du ruban 2 contre la tranche du vitrage 1 
sur Pensemble de son perimetre. Pour un gain de temps dans I'operation de 
ceinturage, il sera de preference prevu deux galets 54 qui seront entralnes selon 
deux directions opposees et effectueront simultanement le bordage de deux 
moities du perimetre. 

Des moyens de chauffage 55 tels que deux resistances a fil chauffant sont 
prevus pour chauffer le profile avant son pliage et son application au niveau des 
angles du vitrage. 

Le fonctionnement du dispositif est le suivant. 

Les deux feuilles de verre 10, 11 maintenues ecartees sont positionnees 
fixes au centre de la chambre C. 

Sous le vitrage est deroule, etire et coupe le profile ou ruban 2 qui 
comprend le dessechant et les moyens de solidarisation 4. 

Les deux galets presseurs 54 sont amenes au contact du ruban pour 
appliquer celui-ci en un point milieu du cote horizontal inferieur du vitrage. Une fois 
le ruban presse contre la tranche du vitrage, le bordage est amorce en ce point 
milieu ce qui assure ainsi la mise sous tension du ruban. 

Les galets 54 progressent ensuite en des directions opposees vers les 
coins inf6rieurs gauche 13 et droit 14 du vitrage. 

Avant d'aborder le tournant des deux angles 13 et 14, les galets 54 sont 
stoppes momentanement tandis que les fils chauffants 55 sont disposes en aval 
des galets, proche et en regard du feuillard metallique 21a du profile pour chauffer 
la matiere thermoplastique destinee a etre appliquee contre les angles (figure 3). 

Apres ramollissement du profile, les galets presseurs 54 sont a nouveau 
mis en fonctionnement pour plier le profile et border correctement les angles 13 et 
14 du vitrage. Puis les galets continuent de parcourir le pourtour du vitrage 
jusqu'aux angles superieurs 15 et 16 du vitrage ou I'operation de chauffage du 
profile est reiteree au moyen des fils chauffants 55. 
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Une fois les coins superieurs du vitrage ceintures, les galets presseurs 54 
finissent de border le dernier cdte du vitrage. A I'approche du milieu de ce dernier 
c6te, I'un des galets est arrete tandis que I'autre galet continue d'ecraser le profile 
jusqu'a ce que I'extremite libre 23 du profile associe a ce galet en fonctionnement 

5 recouvre I'autre extremite 24 du profile mis en place (figure 4). L'operation de 
ceinturage est alors terminee, les galets presseurs 54 sont degages du vitrage. 

Pour confirmer la solidarisation des deux extremites 23 et 24 du ruban et 
surtout etancher les deux sections laterales ouvertes 25 du ruban qui sont dues au 
recouvrement des extremites, des moyens complementaires d'etancheite tels que 

10 de la colle sont injectes de facon a obturer cesdites sections 25. 

Une variante d'assemblage non illustree des deux extremites du ruban peut 
consister non pas a les recouvrir mais a les abouter I'une a I'autre lorsqu'elles 
comprennent des formes complementaires adaptees a cooperer mutuellement, a 
la maniere d'un tenon et d'une mortaise. Pour assurer la totale etancheite, on 

15 ajoutera sur la zone d'aboutage de la colle ou un ruban adhesif etanche aux gaz 
et a la vapeur d'eau tel qu'un ruban adh6sif en inox. 

Le profile de I'invention presente une forme g6n6rale plate et 
parallelepipedique, neanmoins des variantes de realisation sont possibles. II peut 
par exemple etre envisage de munir la face interne 20 du profile opposee a celle 

20 comprenant le revetement metallique, de moyens de centrage et de 
positionnement tels que des saillies longitudinales ou des ergots repartis 
regulierement selon deux lignes longitudinales ecartees d'une largeur equivalente 
a la separation des deux feuilles de verre de maniere a guider et positionner 
convenablement le profile contre la tranche du vitrage, les saillies ou ergots 

25 s'inserant a I'interieur du vitrage et etant plaques contre les parois internes. 
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1. Vitrage isolant comportant au moins deux feuilies de verre (10, 11) 
espacees par une lame de gaz (12), un intercalaire (2) servant a espacer les deux 

5 feuilies de verre et presentant une face interne (20) en regard de la lame de gaz et 
une face externe opposee (21), ainsi que des moyens d'etancheite (3) vis a vis de 
I'interieur du vitrage, caracterise en ce que I'intercalaire (2) se presente sous la 
forme d'un profile sensiblement plat qui ceinture le pourtour du vitrage en etant 
plaqu6 par sa face interne (20) centre les tranches (10a, 11a) des feuilies de 
10 verre, et maintenu fixe par des moyens de solidarisation (4). 

2. Vitrage isolant selon la revendication 1, caracterise en ce que 
I'intercalaire (2) presente des proprtetes d'etancheite aux gaz et poussieres, et a 
I'eau liquide. 

3. Vitrage isolant selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que 
15 les moyens d'etancheite (3) sont disposes au moins sur la face externe (21) de 

I'intercalaire. 

4. Vitrage isolant selon la revendication 3, caracterise en ce que les 
moyens d'etancheite (3) sont constitues par un revetement metallique (21a). 

5. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
20 caracterise en ce que I'intercalaire (2) est entierement metallique. 

6. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que I'intercalaire (2) est en matiere thermoplastique. 

7. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que I'intercalaire (2) est a base de matiere thermoplastique et 

25 de fibres de renforcement. 

8. Vitrage isolant selon la revendication 7, caracterise en ce que les 
fibres de renforcement sont des fibres de verre continues ou coupees. 

9. Vitrage isolant selon la revendication 7 ou 8, caracterise en ce que 
Tintercalaire (2) presente une 6paisseur d'au moins 0,25 mm. 

30 10. Vitrage isolant selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, 

caracterise en ce que I'intercalaire (2) est constitue par de I'inox et presente une 
epaisseur d'au moins 0,10 mm. 
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11. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracteris§ en ce que Pintercalaire (2) est constitue par de I'aluminium et presente 
une epaisseur d'au moins 0,15 mm. 

12. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 
5 precedentes, caracterise en ce que Pintercalaire (2) presente une resistance 

Iin6ique au flambage d'au moins 400 N/m. 

13. Vitrage isolant selon la revendication 4, caracterise en ce que le 
revetement metallique (21a) presente une epaisseur comprise entre 2 et 50 //m. 

14. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 
10 precedentes, caracterise en ce que les moyens de solidarisation (4) sont 

impermeables a la vapeur d'eau et aux gaz. 

15. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les moyens de solidarisation (4) sont 
constitues par un adhesif du type colle. 

15 16. Vitrage isolant selon la revendication 15, caracterise en ce que 

I'adhesif resiste & des contraintes a Parrachement d'au moins 0,45 MPa. 

17. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que Pintercalaire comporte deux extremites libres 
(23, 24) qui sont assemblies pour ceinturer la totalite du vitrage de fa?on que 

20 I'une des extremites recouvre I'autre, des moyens d'etancheite complementaires 
etant prevus pour obturer des sections laterales (25) rendues ouvertes par le 
recouvrement. 

18. Vitrage isolant selon Tune quelconque des revendications 1 a 16, 
caracterise en ce que Pintercalaire comporte deux extremites libres (23, 24) qui 

25 presentent des formes complementaires adaptees a cooperer mutuellement pour 
rialiser leur aboutement afin de ceinturer la totalite du vitrage. 

19. Vitrage isolant selon la revendication 18, caracterise en ce qu'un 
ruban adh6sif, ou de la colle, etanche aux gaz et a la vapeur d'eau est applique 
sur la zone d'aboutement. 

30 20. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon Pune quelconque 

des revendications 1 a 19, caracterise en ce que : 

- on maintient les deux feuilles de verre paralleles et espacees ; 
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-on met en place la face interne (20) de I'intercalaire pourvu des moyens 
de solidarisation (4) contre les tranches (10a, 11a) des feuilles de verre sur la 
totalite du pourtour du vitrage ; 

- on applique quasi-instantanement lors de la mise en place de I'intercalaire 
5 des moyens de pression (54) sur la face externe (21 ) de I'intercalaire de fa?on a 

assurer i'adhesion de I'intercalaire avec les tranches des feuilles de verre; et 

- apres ceinturage de la totalite du vitrage, on assemble solidairement les 
deux extremites (23, 24) de i'intercalaire. 

21. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon la revendication 20, 
10 caracterise en ce que I'intercalaire (2) se presente avant sa mise en place sous la 
forme d'un ruban bobine (50) qui est destine a etre deroule, etire et coupe a la 
longueur correspondant sensiblement au perimdtre du vitrage, tandis que les 
moyens de solidarisation (4) du type colle sont deposes sur le ruban en etirement 
par des moyens d'injection (51). 
15 22. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon la revendication 21, 

caracterise en ce que le dess^chant est depose sur le ruban en etirement lors de 
Tapplication des moyens de solidarisation (4). 

23. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon la revendication 20, 
caracterise en ce que la mise en place de I'intercalaire s'effectue en appliquant 

20 celui-ci par compression en un point d'amonpage et contre les tranches d'un 
premier cote du vitrage, et que le ceinturage s'effectue a partir de ce point 
d'amo^age, la mise en place du ruban sur les angles du vitrage etant notamment 
realisee pour un intercalaire a base de matiere thermoplastique en chauffant 
prealablement la face externe (21) de I'intercalaire afin d'aider a son pliage autour 

25 des angles et d'epouser parfaitement leur contour. 

24. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon la revendication 23, 
caracterise en ce que le point d'amorgage est situe en un milieu de cote du vitrage 
de fa?on a appliquer et comprimer I'intercalaire simultanement dans deux 
directions opposees pour ceinturer le pourtour du vitrage selon deux moities de 

30 perimetre. 

25. Procede de fabrication d'un vitrage isolant selon Tune quelconque 
des revendications 20 a 24, caracterise en ce que les deux feuilles de verre sont 
introduces dans une chambre remplie du gaz devant etre contenu dans le vitrage 
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et que toutes les operations de fabrication du vitrage sont realisees dans ladite 
chambre. 
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